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NOVELTY - Shrinking device for working out protrusions (1 8) has forced 
control units arranged between a pressing plate (1) and tool elements (68, 71). 
The control units have a slide valve (64) and a guide valve (52) with 
corresponding slanted surfaces (65, 66) for moving the tool elements in the 
direction of the first axis. 

DETAILED DESCRIPTION - An INDEPENDENT CLAIM is also included for 
a process for shrinking brake lining support plates using the above device. 
Preferred Features: A spacer piece (53) is arranged between the pressing plate 
and the slide valve. The guide valve extends through a pressure plate (5) and is 
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guided into the plate using a guiding body (55). 
USE - For shrinking brake lining support plates. 
ADVANTAGE - The device is easy to operate. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The drawing shows a cross-section 

thorough the shrinking device. 

pressing plate 1 

pressure plate 5 

protrusions 18 

guide valve 52 

spacer piece 53 

guiding body 55 

slide valve 64 

slanted surfaces 65, 66(Dwg. 1/8) 
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(54) Bezeichnung: Krimp-Vorrichtung zum Herausarbeiten von abstehenden Zahnen, Spanen, Krimpen o. dgl. aus 
einer Bremsbelagtragerplatte, sowie ein hierauf gerichtetes Verfahren 



(57) Zusammenfassung: Es wird eine Krimp-Vorrichtung 
zum Herausarbeiten von abstehenden Vorsprungen (18), 
ZShnen, Spanen, Krimpen Oder dergteichen aus einer 
Bremsbelagstragerplatte (8) beschrieben, wobei ein Werk- 
zeug mittels einer Pressplatte (1) in die Bremsbelagstrager- 
platte (8) hineingetrieben und anschliefiend wieder von die- 
ser entfernt wird. Das Werkzeug besteht aus mehreren ge- 
genlSufig gegeneinander verstellbaren Werkzeugelemen- 
ten (68 bis 71) mit Schneidzahnen, zum Beispiel Sagebiat- 
ter. Die Werkzeugelemente (68 bis 71) werden wahrend 
des Krimp-Vorganges in einer Ebene zweiachsig in einer 
ersten Achse (20) und einer hierzu senkrechten zweiten 
Achse (21) verfahren, wobei die erste Achse (20) mit einer 
Flachennormalen der Bremsbelagstragerplatte (8) im We- 
sentlichen Obereinstimmt beziehungsweise fluchtet. Wei- 
terhin sind Zwangsfuhrungsmittel zum Verfahren der Werk- 
zeugelemente (68 bis 71) in Richtung der zweiten Achse 
(21) vorgesehen. Zwangssteuerungsmittel zwischen 
Pressplatte (1) und Werkzeugelementen (68 bis 71) sorgen 
fur eine zwangsgesteuerte Bewegung in Richtung der ers- 
ten Achse (20), wobei die Zwangssteuerungsmittel einen 
Keilschieber (64) sowie einen Fuhungsschieber (52) um- 
fassen. Des Weiteren wird auch ein Verfahren zur gleich- 
zeitigen Bearbeitung von zwei Bremsbelagstragerplatten 
beschrieben (Figur 3). 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Krimp-Vorrichtung 
zum Herausarbeiten von abstehenden Zahen, Spa- 
nen, Krimpen oder dergleichen aus einer Bremsbe- 
lagtragerplatte, wobei ein Werkzeug mittels einer 
Pressplatte in die Bremsbelagtragerplatte hineinge- 
trieben und anschliefcend wieder von dieser entfernt 
wird, das Werkzeug aus mehreren gegeniaufig ge- 
geneinander verstellbaren Werkzeugelementen mit 
Schneidzahnen, zum Beispiel SageWerkzeugele- 
mente besteht, und die Werkzeugelemente wahrend 
des Krimp-Vorganges in einer Ebene zweiachsig in 
einer ersten Achse und in einer hierzu senkrechten 
zweiten Achse verfahren werden, wobei die erste 
Achse mit einer Fiachennormalen der Bremsbelag- 
tragerplatte im wesentlichen Obereinstimmt, und 
ZwangsfQhrungsmittel zum Verfahren der Werkzeug- 
elemente in Richtung der zweiten Achse vorgesehen 
sind. 

Stand der Technik 

[0002] Eine derartige Krimp-Vorrichtung ist bereits 
aus der WO 00/49308 A1 bekannt. Dabei werden die 
Werkzeuge uber ein Zusammenwirken der Keilfia- 
chen eines Gleitschiebers und eines Arbeitsschlit- 
tens wahrend des eigentlichen Herausarbeitens der 
Vorsprunge, Zahne, Spane oder dergleichen in Rich- 
tung der zweiten Achse verschoben. Die Bewegung 
der Werkzeuge in Richtung der ersten Achse wird 
mittels eines Spanmechanismus mit Einstellfedern 
durchgefuhrt. Diese Einstellfedern sollen dazu beitra- 
gen, die Vorrichtung auf verschiedenen Pressen mit 
unterschiedlichen Kraftespezifikationen montieren zu 
kdnnen, wobei sichergestellt sein soil, dass auf die 
Werkzeuge eine konstante Kraft unabhSngig von 
dem von der Presse ausgeubtem Druck wirkt. Die 
RQckfuhrung der Werkzeuge nach dem Herausarbei- 
ten der Vorsprunge erfolgt uber eine Federvorspan- 
nung. Nachteilig bei dieser Vorrichtung erweist sich, 
dass insbesondere beim Entfernen des Werkzeuges 
von der bearbeiteten Bremsbelagtragerplatte die Ge- 
fahr besteht, herausgearbeitete Vorsprunge, Zahne, 
Spane oder dergleichen mittels des Werkzeuges ab- 
zubrechen. 

[0003] Die US 3 557 407 A zeigt eine Vorrichtung 
sowie ein Verfahren zum Krimpen beziehungsweise 
Erzeugen von Vorsprungen und zugeordneten Ver- 
tiefungen in einer Metallplatte, bei der zwei kooperie- 
rende Rollen vorgesehen sind, zwischen denen die 
Metallplatte hindurchgefQhrt wird. Auf der Aufcenfia- 
che einer der Rollen sind eine Vielzahl von Elemen- 
ten, wie scharfe Zahne mit keilformiger Form, vorge- 
sehen, die beim Hindurchfuhren der Metallplatte in 
deren OberflSche hineingetrieben werden. Hierdurch 
erfahrt die Metallplatte eine Aufrauung beziehungs- 
weise eine Oberflachenverzahnung, in dem entspre- 
chende Spane oder Zahne aus der OberflSche der 



Metallplatte heraus gearbeitet werden. 

[0004] Aus der CA 133 76 22 A ist es bereits be- 
kannt, benachbart zueinander angeordnete Werk- 
zeugkOrper mit Schneidezahnen in entgegengesetz- 
te Richtung durch Druckbeaufschlagung zu verfah- 
ren, so dass die Zahne die Vertiefungen und Vor- 
sprunge aus dem Material einer Platte herausarbei- 
ten. Dabei ist es vorgesehen, dass ein druckbeauf- 
schlagtes Element in eine kurvenfOrmige Ausneh- 
mung der leicht versetzt zueinander angeordneten 
Werkzeuge, insbesondere Sagebiatter oder derglei- 
chen, eintaucht und durch Entlangfahren an der Kur- 
ve dieser kurvenfOrmigen Ausnehmung gleichzeitig 
eine horizontale Verschiebung sowie eine Absen- 
kung der Sagebiatter gegen die zu bearbeitende Plat- 
te steuert. 

Aufgabenstellung 

[0005] Demgegenuber liegt der vorliegenden Erfin- 
dung die Aufgabe zugrunde, eine verbesserte 
Krimp-Vorrichtung mit den eingangs genannten 
Merkmalen anzugeben, bei der fQr ein reproduzierba- 
res Herausarbeiten der abstehenden Vorsprunge, 
Zahne, Spane oder dergleichen aus der Bremsbelag- 
tragerplatte gesorgt ist und einem Abbrechen dieser 
abstehenden Vorsprunge beim Entfernen des Werk- 
zeuges entgegengewirkt ist. 

[0006] Diese Aufgabe wird bei der Krimp-Vorrich- 
tung mit den eingangs genannten Merkmalen im we- 
sentlichen dadurch geldst, dass weitere Zwangssteu- 
erungsmittel zwischen Pressplatte und Werkzeug be- 
ziehungsweise Werkzeugelementen angeordnet 
sind, welche einen Keilschieber und einen FUhrungs- 
schieber mit korrespondierenden Schragfiachen um- 
fassen, die fur ein zwangsgesteuertes Verfahren der 
Werkzeugelemente in Richtung der ersten Achse 
sorgen. 

[0007] Aufgrund dieser Mafinahmen ist es mOglich, 
das Werkzeug zweiachsig in einer Ebene zwangsge- 
steuert zu bewegen, so dass zum einen ein definier- 
tes Krimpen der Bremsbelagtragerplatte ermbglicht 
und zum anderen auch eine definiertes Entfernen der 
Werkzeuge von der Bremsbelagtragerplatte ermOg- 
licht ist, ohne das die Gefahr des Abbrechens der 
Krimpen bzw. der abstehenden Zahne, Spane oder 
dergleichen besteht. 

[0008] Nach einer ersten vorteilhaften Ausfuhrungs- 
form der Erfindung ist es vorgesehen, dass zwischen 
Pressplatte und Keilschieber ein Distanzstiick ange- 
ordnet ist. 

[0009] Weiterhin bietet es sich an, dass der Fuh- 
rungsschieber sich durch eine Druckplatte erstreckt 
und mittels eines FuhrungskGrpers in dieser gefuhrt 
ist. 
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[0010] Eine andere vorteilhafte Ausgestaltung der 
Erfindung besteht darin, dass in dem Fuhrungsschie- 
ber ein mittels einer Druckfeder belasteter Niederhal- 
ter angeordnet ist, mit dem die bereits bearbeitete 
Bremsbelagtragerplatte beim Entfernen des Werk- 
zeuges nieder gehalten werden kann. 

[0011] Auch bietet es sich an, dass der Keilschieber 
sich Ober ein Keilstuck auf der Druckplatte abstutzt, 
wobei Keilschragen von Keilschieber und Keilstuck 
miteinander korrespondieren. 

[0012] Eine andere vorteilhafte Ausgestaltung be- 
steht darin, dass der Keilschieber mittels einer Druck- 
feder, welche sich an dem zweiten Fuhrungsschieber 
abstGtzt, vorgespannt ist. 

[0013] Nach der Erfindung ist es moglich, dass das 
Keilstuck in die Druckplatte eingehangt ist und sich 
mittels einer Druckfeder an dieser abstutzt. 

[0014] Von Vorteil besitzt das Keilstuck an einem 
durch die Druckplatte hindurch greifenden Abschnitt 
eine Aufnahme fur eine Werkzeugtrageraufnahme fur 
die Werkzeugelemente. 

[0015] Weiterhin ist es vorgesehen, dass die Werk- 
zeugelemente in Richtung der zweiten Achse ange- 
ordnete LanglOcher aufweisen, durch welche sich 
insbesondere IGsbare Haltestifte der Werkzeugtrage- 
raufnahme erstrecken. Zum einen ist hierdurch ein 
leichter Austausch der Werkzeugelemente nach Ver- 
schleifi ermOglicht. Zum anderen werden durch diese 
Mafcnahmen die Vorraussetzung dafur geschaffen, 
dass benachbarte Werkzeugelemente gegeniaufig 
gegeneinander verfahrbar sind. 

[0016] Die Haltestifte kSnnen in schrag bezuglich 
der ersten und/oder zweiten Achse angeordneten 
LanglGchern gefuhrt sein, welche in mit den Fuh- 
rungsschiebern fest verbundenen Stirnplatten ange- 
ordnet sind. 

[0017] Von besonderen Vorteil sind nach einer ei- 
genstandigen Ausgestaltung der Erfindung die 
Zwangsfuhrungsmittel durch beidseitig der Werkzeu- 
gelemente angeordnete Kniehebelvorrichtungen ge- 
bildet, welche beim Absenken der Pressplatte be- 
nachbarte Werkzeugelemente gegeniaufig zueinan- 
der bewegen. 

[0018] Dabei bietet es sich an, dass die Kniehebel- 
vorrichtungen mittels in Richtung der ersten Achse 
positionierten Betatigungsstangen der Pressplatte 
angesteuert werden, welche auf Kniegelenke wirken. 

[0019] Auch ist es vorgesehen, dass die Kniehebel- 
vorrichtungen Hebel aufweisen, die gegen die Vor- 
spannung von Federelementen spreizbar sind. 



[0020] Von Vorteil sind auBere Hebel gelenkig mit 
einem FUhrungsgehause und inneren Hebel gelenkig 
mit Schiebelementen verbunden, wobei die Schiebe- 
elemente die Werkzeugelemente aulienseitig beauf- 
schlagen. 

[0021] Von Vorteil fuhrt jedes der Werkzeugelemen- 
te wahrend eines Arbeitstaktes in der Ebene im we- 
sentlichen senkrecht zur Belagtragerplatte eine 
zwangsgefuhrte, zweiachsige schaukelartige Oder 
schwenkende Hin-und-Her-Bewegung beim Absen- 
ken und Anheben der Pressplatte durch. 

[0022] Weiterhin ist es vorgesehen, dass zwei 
Werkzeuge mit Werkzeugelementen seitlich beab- 
standet voneinander vorgesehen sind. 

[0023] Insoweit betrifft die Erfindung auch ein Ver- 
fahren zum Krimpen von BelagtrSgerplatten mittels 
einer Vorrichtung mit zwei Werkzeugen, wobei wah- 
rend eines Arbeitstaktes jeweils eine Haifte von zwei 
Belagtragerplatten gemeinsam bearbeitet wird. Die 
beiden gleichzeitig zu bearbeitenden Bremsbelagtra- 
gerplatten kGnnen sich beispielsweise auf einem 
Drehteller befinden und nach dem ersten Bearbei- 
tungsschritt durch Drehen des Drehtellers in die 
nachste Bearbeitungsposition Qberfuhrt werden, wo- 
rauf dann der zweite Abschnitt einer jeden Belagstra- 
gerplatte bearbeitet werden kann. 

[0024] Weitere Vorteile, Ausgestaltungen und An- 
wendungsmbglichkeiten der vorliegenden Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung 
eines AusfQhrungsbeispieles anhand der Zeichnung. 

Ausfuhrungsbeispiel 

[0025] Eszeigen: 

[0026] Fig. 1 bis 3 ein Ausfuhrungsbeispiel einer er- 
findungsgemaiien Vorrichtung in einer oberen Stel- 
lung der Pressplatte, einer mittigen Stellung der 
Pressplatte sowie einer unteren Endstellung der 
Pressplatte, 

[0027] Fig. 4 eine Schnittdarstellung durch die Vor- 
richtung der Fig. 1 im Bereich der Zwangssteue- 
rungsmittel, 

[0028] Fig. 5 eine perspektivische Ansicht der Vor- 
richtung mit abgenommener Pressplatte, 

[0029] Fig. 6 eine Draufsicht auf die erfindungsge- 
ma&e Vorrichtung bei abgenommener Pressplatte, 

[0030] Fig. 7 eine Detaildarstellung Z der Fig. 3 und 

[0031] Fig. 8 einen Ausschnitt der Vorrichtung ge- 
maii 



3/13 



DE 103 26 962 B3 2004.11.04 



[0032] Fig. 1 bis 3 im Bereich der Werkzeuge. 

[0033] Unter Bezugnahme auf die beiliegenden 
Zeichnungen Fig. 1 bis 7 wird die Vorrichtung zum 
Krimpen von Belagstragerplatten 8 beschrieben. 

[0034] Das Werkzeug zur Herstellung der Oberfla- 
chenaufrauhung beziehungsweise zur Erzeugung 
von Zahnen in der Oberfiache von Belagtragerplatten 
8 weist eine Pressplatte 1 auf, an welcher zwei FOh- 
rungsschieber 51, 52 unter Zwischenlage eines Dis- 
tanzstuckes 53 in Abstand voneinander angeordnet 
sind. Die beiden FOhrungsschieber 51, 52 erstrecken 
sich durch eine Druckplatte 5. FQr die FOhrung der 
beiden Fuhrungsschieber 51 , 52 an der Druckplatte 5 
sind FuhrungskOrper 54, 55 vorgesehen. 

[0035] In den beiden Fuhrungsschiebern 51 , 52 sind 
mittels Druckfedern 58, 59 belastete Niederhalter 56, 
57 angeordnet, welche beim Anheben des Werkzeu- 
ges von der soeben bearbeiteten BelagtrSgerplatte 8 
ein Niederhalten dieser Belagtragerplatte 8 bewirken. 

[0036] In die Druckplatte 5 ist ein KeilstQck 60 ein- 
gehangt, welches sich einerseits mittels der Druckfe- 
der 61 auf der Druckplatte 5 abstutzt und nach oben 
mittels einer Keilschrage 62 an einer korrespondie- 
renden Keilschrage 63 eines Schiebers 64 anliegt. 
Der Schieber 64 ist in Pfeilrichtung 2 verschiebbar an 
dem DistanzstQck 53 gefOhrt und gleichzeitig von ei- 
nem an dem DistanzstQck 53 angeordneten GehSu- 
se gehalten. 

[0037] Der Schieber 64 weist an seiner einen Stirn- 
seite eine Formschrage 65 auf, welche an einer kor- 
respondierenden Schragfuhrung 66 des einen FOh- 
rungsschiebers 52 anliegt. Dabei ist der Schieber 64 
mittels einer Druckfeder 67, welche sich an dem ge- 
genuberliegenden Fuhrungsschieber 51 abstutzt, auf 
Druck gegen diese Schragfiache 66 des einen FOh- 
rungsschiebers 52 gedruckt. 

[0038] Das Keilstuck 60 weist an seinem durch die 
Druckplatte 5 hindurchgreifenden unteren Ende eine 
Aufnahme fur eine Werkzeugaufnahme 67 auf. Die 
Aufnahme fur die Werkzeugaufnahme 67 weist zwei 
Nuten 34, 35 auf, in welche die WerkzeugtrSgerauf- 
nahme 67 eingeschoben wird. 

[0039] In der U-fSrmigen Werkzeugtrageraufnahme 

67 sind die einzelnen Werkzeuge in Form von Sage- 
biattern 68, 69, 70, 71 gehalten, wobei in den Sage- 
blattern LanglOcher 75 angeordnet sind, durch wel- 
che sich Haltestifte 76, 77 der Werkzeugtragerauf- 
nahme 67 erstrecken wie dies aus Fig. 8 ersichtlich 
ist. Diese Haltestifte sind I6sbar, urn die Sagebiatter 

68 bis 71 auswechseln zu konnen. 

[0040] Die sich durch die Langlticher 75 erstrecken- 
den Haltestifte 76 erstrecken sich weiterhin durch 



schrag angeordnete LanglGcher 80 von mit dem FOh- 
rungsschiebern 51 , 52 fest verbundenen Stirnplatten 
81, 82. Durch diese schrag gestellten LanglGcher 80 
wird eine ZwangsfOhrung der Werkzeuge 68 bis 71 
beim Anheben der Werkzeugtrageraufnahme bezie- 
hungsweise der Werkzeuge von dem gerade bear- 
beiteten WerkstOck erreicht, so dass die Werkzeuge 
68 bis 71 in ihre vor der Bearbeitung angenommene 
Stellung verfahren werden. 

[0041] Nachfolgend wird die Arbeitsweise der Vor- 
richtung beschrieben. 

[0042] Ausgehend von einer Ausgangssteilung der 
Pressplatte 1 gemafc Fig. 1 befindet sich die Werk- 
zeugtrageraufname 67 mit Werkzeugen 68-71 in an- 
gehobener Stellung oberhalb der zu bearbeitenden 
Belagtragerplatte 8. Wenn nun Druck auf die Press- 
platte 1 ausgeObt wird, wird die Pressplatte 1 zusam- 
men mit der Druckplatte 5 auf den Saulen 4 nach un- 
ten in Richtung des zu bearbeitenden WerkstOckes 8 
verschoben. Dabei wird die Druckfeder 6 urn ein ge- 
wisses Maft gestaucht, welches der Reibungskraft 
der Druckplatte 5 an den Saulen 4 entspricht. Die 
Druckfedern 6 bewirken eine gewisse Dampfung, 
wenn bei der Absenkbewegung die Werkzeuge 
68-71 auf dem zu bearbeitenden WerkstOck 8 aufset- 
zen und die Pressplatte 1 mittels Anschiagen 90, 91 
an der Druckplatte 5 anschiagt. 

[0043] Ein weiteres Absenken der Pressplatte 1 be- 
wirkt nun, dass der Schieber 64 mit seiner stirnseiti- 
gen Formschrage 65 langs der Schragfiihrung 66 des 
FOhrungsschiebers 52 gleitet, und zwar in Pfeilrich- 
tung wie in Fig. 2 dargestellt. Hierdurch kommt es zu 
einem Absenken der Werkzeugtrageraufnahme 67 
mit Werkzeugen 68 bis 71 in Richtung des zu bear- 
beitenden WerkstOckes 8 mit Eingraben der Zahne in 
das WerkstOck. Beidseitig der Sagebiattern 68 bis 71 
befinden sich Kniehebelvorrichtungen 100, 101, wel- 
che beim Absenken der Pressplatte 1 die Sagebiat- 
tern 68 bis 71 gegeniaufig zueinander bewegen wie 
aus Fig. 3 ersichtlich. Dies erfolgt dadurch, dass an 
der Pressplatte 1 vertikale Betatigungsstangen 102, 
103 angeordnet sind, welche auf das Kniegelenk 
104, 105 wirken und dabei die beiden Hebel 106, 107 
bzw. 108, 109 gegen die Kraft eines Federelementes 
110, 111 spreizen. Der jeweils nach innen weisende 
Hebel 107 bzw. 108 ist gelenkig mit den Schiebeele- 
menten 112, 113, welche die Werkzeuge 68 bis 71 in 
horizontaler Richtung gegeneinander verschieben. 
Die nach aulien weisenden Hebel 106, 109 sind ge- 
lenkig mit einem FOhrungsgehause 9 verbunden. 
Diese beiden Bewegungen, das heilit die Absenkbe- 
wegung der Werkzeuge mittels der nach unten ge- 
richteten Druckkraft des Schiebers 64 und die hori- 
zontal Bewegung der Messer vermittels der Schie- 
ber 112, 113, Oberlagern sich und bewirken das Krim- 
pen des WerkstOckes. 
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[0044] Durch Anheben der Pressplatte 1 kommen 
die Niederhalter 102, 103 zur Wirkung, wodurch das 
bereits bearbeitete WerkstOck auf der Aufnahme 7 
gehalten wird. 

[0045] Beim Anheben der Pressplatte 1 verfahren 
auch die Betatigungsstangen 102, 103 in den Durch- 
brechungen des Gehauses 5 nach oben, wodurch die 
Hebel 106, 107 bzw. 108, 109 in Richtung aufeinan- 
der zu verschwenken. Hierdurch werden die Schie- 
ber 112, 113 in ihre Ausgangsstellung zurGckgefah- 
ren. Damit kommt es nicht zu einem Abbrechen der 
soeben erzeugten Krimpen beziehungsweise Vor- 
sprunge 18. 

[0046] Beim Verschieben des Schiebers 64 wah- 
rend der Absenkbewegung der Pressplatte 1 wird 
das DruckstUck 60 gegen die Kraft der Druckfedern 
61 gedrlickt. Diese Druckfedern 61 bewirken auch, 
dass der Schieber 64 mit seiner stirnseitigen Schrage 
65 an der Schragfiache 66 anliegt. 

[0047] Aus Fig. 7, einer AusschnittvergrGGerung 
des Details Z der Fig. 3, ist ersichtlich, wie die Vor- 
sprQnge 18, Zahne, Krimpen Oder dergleichen aus 
der Belagtragerplatte 8 mittels der Werkzeugelemen- 
te 68 bis 71 herausgearbeitet werden. Weiterhin ist 
auch ersichtlich, dass durch ein benachbartes Blatt 
die Vorsprunge 18 durch eine entgegengesetzte Be- 
wegung herausgearbeitet werden. 

[0048] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung 
besteht darin, bei Bremstragerplatten fur Lastkraft- 
wagen zwei Werkzeuge im seitlichen Abstand neben- 
einander anzuordnen, wobei wahrend eines Arbeits- 
taktes jeweils eine Haifte von zwei Belagtragerplatten 
8 gemeinsam bearbeitet wird. 

Bezugszeichenliste 

1 Pressplatte 

2 Pfeilrichtung 

4 SSule 

5 Druckplatte 

6 Druckfeder 

8 Belagtragerplatte 

9 Fuhrungsgehause 

18 Vorsprung, Zapfen, Zahn, Krimpe 

20 erste Achse 

21 zweite Achse 

34 Nuten 

35 Nuten 

51 Fuhrungsschieber 

52 Fuhrungsschieber 

53 Distanzstuck 

54 FuhrungskOrper 

55 Fuhrungskorper 

56 Niederhalter 

57 Niederhalter 

58 Druckfeder 



59 


Druckfpdpr 


60 


KeilstQck 


61 


Druckfeder 


62 


Keilschrage 


63 


Keilschr3ge 


64 


Schieber 


65 


Formschrage 


66 


SchrdgfUhrung 


67 


Werkzeugaufnahme 


68 




69 


Sageblatt 


70 


Sageblatt 


71 


Sageblatt 


75 


1 annlftrhpr 

Lai ly ici 


76 


Haltestifte 


80 


Langlticher 


81 


Stirnnlattpn 

win i ifjiaiici i 


82 


Stirnnlattpn 

will l ipiallCi l 


87 


Druckfeder 


90 


Anschlag 


91 


Anschlag 


100 


Kniehebel 


101 


Kniphphpl 

I\l MCI ICUCI 


102 


Rptatinunn^^tannp 


103 


RptStini inn<s<itannp 

uciauyui lyooioi i y c 


104 


Kniprtplpnk 


105 


Knipnplpnk 


106 


Hphpl 


107 


ncuci 




HpHpI 
ncUcl 


109 


Hebel 


110 


Federelement 


111 


Federelement 


112 


Schiebeelement 


113 


Schiebeelement 



Patentanspruche 

1. Krimp-Vorrichtung zum Herausarbeiten von 
abstehenden Vorsprungen (18), Zahnen, Spanen, 
Krimpen oder dergleichen, aus einer Bremsbelagtra- 
gerplatte (8), wobei ein Werkzeug mittels einer 
Pressplatte (1) in die Bremsbelagtragerplatte (8) hin- 
eingetrieben und anschlieliend wieder von dieser 
entfernt wird, das Werkzeug aus mehreren gegeniau- 
fig gegeneinander verstellbaren Werkzeugelementen 
(68, 69, 70, 71) mit Schneidezahnen, zum Beispiel 
Sagebiatter, besteht und die Werkzeugelemente (68 
bis 71) wahrend des Krimp-Vorganges in einer Ebene 
zweiachsig in einer ersten Achse (20) und in einer 
hierzu senkrechten zweiten Achse (21) verfahren 
werden, wobei die erste Achse (20) mit einer Fia- 
chennormalen der Bremsbelagtragerplatte (8) im we- 
sentlichen ubereinstimmt beziehungsweise fluchtet, 
und Zwangsfuhrungsmittel zum Verfahren der Werk- 
zeugelemente (68 bis 71) in Richtung der zweiten 
Achse vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, 
dass Zwangssteuerungsmittel zwischen Pressplatte 
(1) und Werkzeugelementen (68, 71) angeordnet 
sind, welche einen Keilschieber (64) und Fuhrungs- 
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schieber (52) mit korrespondierenden Schragfiachen 
(65, 66) umfassen, die fOr ein zwangsgesteuertes 
Verfahren der Werkzeugelemente (68-71) in Rich- 
tung der ersten Achse (20) ausgebildet sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zwischen Pressplatte (1) und 
Keilschieber (64) ein Distanzstuck (53) angeordnet 
ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Fuhrungsschieber (52) 
sich durch eine Druckplatte (5) erstreckt und mittels 
eines FuhrungskGrpers (55) in dieser gefdhrt ist. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass in den 
Fuhrungsschieber (52) ein mittels einer Druckfeder 
(59) belasteter Niederhalter (57) angeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Keil- 
schieber (64) sich uber ein Keilstiick (60) auf der 
Druckplatte (5) abstOtzt, wobei Keilschragen (62, 63) 
miteinander korrespondieren. 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Keil- 
schieber (64) mittels einer Druckfeder (67), welche 
sich an dem zweiten Fuhrungsschieber (51) abstutzt, 
vorgespannt ist. 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Keil- 
stuck (60) in die Druckplatte eingehangt ist und sich 
mittels einer Druckfeder (61) an dieser abstutzt. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Keil- 
stuck (60) an einem durch die Druckplatte (5) hin- 
durchgreifenden Abschnitt eine Aufnahme fur eine 
Werkzeugtrageraufnahme (67) fur die Werkzeugele- 
mente (68 bis 71) besitzt. 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk- 
zeugelemente (68-71) in Richtung der zweiten Achse 
angeordnete Langlocher (75) aufweisen, durch wel- 
che sich insbesondere Itisbare Haltestifte (76) der 
Werkzeugtrageraufnahme (77) erstrecken. 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Hal- 
testifte (76) in schrag bezuglich der ersten und/oder 
der zweiten Achse (20, 21) angeordneten Langlb- 
chern (28) gefuhrt sind, welche in mit den Fuhrungs- 
schiebern (51, 52) fest verbundenen Stirnplatten (81, 
82) angeordnet sind. 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 



AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Zwangsfuhrungsmittel durch beidseitig der Werkzeu- 
gelemente (68-72) angeordnete Kniehebelvorrich- 
tungen (100, 101) gebildet sind, welche beim Absen- 
ken der Pressplatte (1) benachbarte Werkzeugele- 
mente (68-72) gegeniaufig zueinander bewegen. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Kniehebelvorrichtung (100, 
101) mittels in Richtung der ersten Achse (20) positi- 
onierte Betatigungsstangen (102, 103) der Pressplat- 
te (1) angesteuert werden, welche auf Kniegelenke 
(104, 105) wirken. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 Oder 12, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Kniehebelvorrich- 
tung (100, 101) Hebel (106, 107 beziehungsweise 
108, 109) aufweist, die gegen die Vorspannung von 
Federelementen (110, 111) spreizbar sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die aufieren Hebel (106, 109) ge- 
lenkig mit einem Fuhrungsgehause (9) und die inne- 
ren Hebel (107, 108) gelenkig mit Schiebeelementen 
(112, 113) verbunden sind, wobei die Schiebeele- 
mente (112, 113) die Werkzeugelemente (68 bis 72) 
aufienseitig beaufschlagen. 

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, dass jedes der 
Werkzeugelemente (68 bis 71) wahrend eines Ar- 
beitstaktes in der im wesentlichen senkrecht zur Be- 
lagtragerplatte (8) eine zwangsgefuhrte zweiachsige 
schaukelartige Oder schwenkende Hin-und-Her-Be- 
wegung beim Absenken und Anheben der Pressplat- 
te (l)durchfuhrt. 

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass zwei 
Werkzeuge mit Werkzeugelementen (68-72) seitlich 
beabstandet voneinander vorgesehen sind. 

17. Verfahren zum Krimpen von Bremsbelagtra- 
gerplatten (8) mittels einer Vorrichtung insbesondere 
nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass 
wahrend eines Arbeitstaktes jeweils eine Haifte von 
zwei Bremsbelagtragerplatten (8) gemeinsam bear- 
beitet wird. 

18. Bremsbelagtragerplatte (8) mit abstehenden 
Zahnen, Spanen, Krimpen oder dergleichen, herge- 
stellt mittels einer Krimpvorrichtung nach einem der 
Anspruche 1 bis 16. 

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen 
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